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RESUMEN 
 
 
El presente trabajo busca realizar una propuesta de gestión de materiales de baja 
rotación en el almacén de la empresa “INGENIO RISARALDA S.A”, con el objetivo 
de determinar que materiales se pueden definir como obsoletos, teniendo en 
cuenta el tiempo de almacenamiento, impacto en el costo del inventario y uso 
actual en el proceso. 
 
Inicialmente se presenta el estado actual de los materiales de acuerdo a diferentes 
criterios, a continuación se muestra el proceso realizado para generar las actas de 
revisión de materiales de baja rotación y las actas de entrega de materiales 
obsoletos por área y finalmente se relaciona el procedimiento de materiales de 
baja rotación. 
 
Por último, se plantean conclusiones a partir de los resultados obtenidos en el 
trabajo y se aportan recomendaciones que se espera sean tenidas en cuenta y se 
implementen para la mejora del proceso. 
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ABSTRACT 
 
 
This research intended to make a proposal for management of low turnover 
materials in the warehouse of the enterprise “INGENIO RISARALDA S.A.”, in order 
to determine which materials can be defined as obsolete, according to storage 
time, impact on cost inventory and current use in processes. 
  
Initially, the current materials’ classification according to different criteria is 
presented, then the process performed to generate the proceedings of low turnover 
materials and the delivery proceedings of obsolete materials are displayed, then 
procedure to low turnover materials is presented. 
  
Finally, conclusions that arise from the research’s results are posed, and 
recommendations are provided to be taken into account and implement for process 
improvement.  
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INTRODUCCIÓN 
 
 
La función de administrar correctamente el inventario de una organización es una 
tarea compleja que requiere el establecimiento de políticas adecuadas de 
inventarios, que se ajusten a la dinámica y necesidades de la misma y que 
conlleven al logro de los objetivos del proceso logístico y de la empresa. 
 
Es muy importante para las empresas establecer el nivel óptimo de inventario, por 
una parte debe asegurarse la cantidad suficiente para satisfacer la demanda en 
forma oportuna de los diferentes procesos, pero también se debe tener en cuenta 
que el costo de almacenamiento y manejo del mismo resulta por lo general 
bastante costoso y se corre el riesgo de obsolescencia; por ello resulta prioritario y 
clave para la organización mantener un equilibrio en éstos dos factores para que 
no se vea afectada ninguna de las partes. 
 
Por lo tanto el presente trabajo tiene como objetivo presentar una propuesta para 
identificar aquellos materiales que por su poco movimiento en el sistema se 
clasifican como de baja rotación y además requieren un análisis más profundo 
para tomar la decisión de definirlos como obsoletos y realizar salida de inventario 
de los mismos, ésta propuesta contribuirá a mejorar la rotación de inventarios y 
disminuir el costo del mismo, teniendo en cuenta que los inventarios representan 
un activo de la organización y por ello debe controlarle de la forma más eficiente 
posible. 
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1. PROBLEMA DE LA INVESTIGACIÓN 
 
 
1.1 TITULO DEL PROYECTO 
 
 
“Elaboración de una propuesta de gestión de materiales de baja rotación en el 
almacén de la empresa INGENIO RISARALDA S.A” 
 
 
1.2 DIAGNÓSTICO DEL PROBLEMA 
 
 
El INGENIO RISARALDA S.A es una empresa agroindustrial que se fundó en el 
año 1973, dedicada especialmente a la transformación de la caña de azúcar, a la 
comercialización del azúcar y sus derivados, a la cogeneración y a la venta de 
energía; para ello cuenta con diversos procesos para su fabricación, uno de ellos 
es el proceso logístico que soporta la adecuada actividad de las demás áreas. 
 
La logística de suministro se convierte en un proceso fundamental en la 
realización del producto, dado que busca “colocar los materiales adecuados, en el 
lugar adecuado, en el momento preciso y en las condiciones deseadas”1, 
contribuyendo así al normal funcionamiento de cada una de las áreas; es por ello 
que se considera relevante la apropiada gestión de los siguientes factores: 
rotación, almacenamiento, identificación y control de inventarios.  
 
Desde sus inicios, la empresa ha requerido para su funcionamiento maquinaria y 
equipo que por su naturaleza deben contar con repuestos disponibles en 
inventario en caso de una falla o avería, sin embargo se evidencia que con la 
llegada de nuevas tecnologías éstos equipos han sido reemplazados o 
modificados y por consiguiente han quedado repuestos guardados en el almacén 
sin rotación, es decir, materiales obsoletos; lo que implica aumento del valor del 
inventario total del almacén y desperdicio de espacio que puede utilizarse para 
otros materiales. 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
1
 BALLOU, Ronald. Logística: Administración de la cadena de suministro. México: Pearson 
Educación, 2004. p. 6. 
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 
En los 41 años de historia del INGENIO RISARALDA S.A, aproximadamente 
7.000 referencias de materiales se han manejado para su operación en general, 
las cuales han sido administradas por el departamento de logística de suministro, 
muchos de éstos materiales ya no se utilizan por varios motivos, entre ellos se 
encuentran, cambio de tecnología en equipos, maquinaria obsoleta, mercancía 
mal referenciada, el material llegó y ya se le había dado solución al problema, etc. 
En cuanto a esta problemática de materiales obsoletos ha sido muy poco el 
seguimiento y gestión realizada por parte de la empresa. 
 
Se analizó que aproximadamente del total de materiales del almacén, 2.300 
referencias no han tenido rotación en los últimos cinco años o simplemente se 
compraron y no se le ha dado salida del sistema, lo cual equivale a unos $ 900 
Millones Aproximadamente del costo total del inventario. 
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2. JUSTIFICACIÓN 
 
 
La importancia que tiene este trabajo para la empresa INGENIO RISARALDA S.A. 
surge de la necesidad de mejorar un proceso existente e importante al interior de 
la organización, en el cual se hace necesario administrar correctamente la 
infraestructura física actual del almacén, de tal manera que pueda responder al 
crecimiento de la empresa y a los cambios constantes del entorno; de allí que 
mejorar el proceso de almacenamiento de materiales brindará muchos beneficios 
a futuro para la misma. 
 
El proyecto se va a realizar como solución a la problemática de rotación de 
inventarios, identificando con las áreas usuarias cuales de los materiales de baja 
rotación se deben definir como obsoletos, para que se puedan tomar acciones 
encaminadas a la salida del inventario de los mismos. 
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3. OBJETIVOS  
 
 
3.1 OBJETIVO GENERAL  
 
 
Elaborar una propuesta de gestión de materiales de baja rotación en el almacén 
de la empresa INGENIO RISARALDA S.A, que permita optimizar el espacio de 
almacenamiento y disminuir el costo del inventario. 
 
 
3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS 
 
 
 Analizar el estado actual del proceso de almacenamiento de materiales del 
INGENIO RISARALDA S.A, para identificar  las falencias del mismo. 
 
 Determinar mediante el tiempo de almacenamiento, impacto en el costo del 
inventario y uso actual en el proceso, que materiales de baja rotación se pueden 
clasificar como materiales obsoletos. 
 
 Definir una propuesta de gestión de materiales que le permita a la empresa 
identificarlos como obsoletos, mejorando la administración del inventario.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 16 
 
4. MARCO REFERENCIAL 
 
 
4.1 MARCO TEÓRICO 
 
 
En la actualidad el control de inventarios en una empresa es de vital importancia 
para su normal funcionamiento, colocando a disposición los materiales que se 
requieren en el momento indicado y con unos costos de almacenamiento mínimos; 
por lo tanto, es importante revisar aquellas herramientas teorías que se enfoquen 
al logro de los objetivos trazados para éste proyecto. 
 
El inventario juega un papel importante en las empresas, por el hecho de que se 
convierten en un activo de gran utilidad para satisfacer la demanda que con el 
tiempo presentan cambios repentinos en su comportamiento, es decir coordinar 
abastecimiento y demanda. 
 
Un inventario se define como la cantidad de bienes bajo el control de una 
empresa, guardados durante un tiempo para la satisfacción de una demanda 
futura, este es un amortiguador entre las diferencias de tasas y tiempos entre el 
abastecimiento y la demanda.2 
 
Los principales objetivos de contar con inventarios son: 
 
 Protección contra la incertidumbre. 
 Permitir la compra bajo condiciones económicas ventajosas. 
 Cubrir cambios anticipados en la demanda o en la oferta. 
 Facilidad de transporte y distribución 
 
Entre los factores fundamentales en las organizaciones los inventarios contribuyen 
con la gestión administrativa y competitividad de la empresa así: 
 
 Una proporción grande de los activos corrientes de las organizaciones están 
representadas en inventarios 
 
 El manejo y mantenimiento de los inventarios genera altos costos para las 
empresas 
 
 
                                                          
2
 SIPPER, Daniel & BULFIN JR, Robert. Inventarios sistemas de demanda independiente. En: 
Planeación y control de la producción. México: McGraw Hill, 2005. p. 218-319 
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 Tiene un alto impacto en ámbito administrativo, debido a que afecta 
directamente los estados financieros de la empresa, así como indicadores de 
eficiencia, principalmente el Retorno sobre la inversión ROI calculado así: 
 
 
Dentro de las ventajas de tener inventario se puede considerar en primer lugar 
satisfacer al cliente, brindando un nivel de servicio satisfaciendo sus pedidos. Por 
otra parte se puede generar una disminución de costos de producción, transporte 
y compra debido a economías de escala y descuentos por cantidad, así mismo 
reduciendo costos de operación y finalmente sirven como medida para eventos 
inesperados dentro de la compañía como huelgas, demoras en el envío de materia 
primas y desastres naturales. 
 
Cabe destacar que los inventarios también cuentan con desventajas significativas, 
como el ocultamiento de problemas de calidad y la absorción de capital sin 
agregar valor.3 
 
Existen tres tipos básicos de inventarios: 
 
1.  Materias primas. el inventario de materias primas se compone de artículos 
materiales que van a ser utilizados en la elaboración de productos terminados, 
como por ejemplo tuercas, tornillos, harina o azúcar. 
 
2. Productos en proceso. El inventario de producto en proceso (PEP) está 
compuesto por materiales que han ingresado al proceso de producción, pero no se 
encuentran aún completos, como por ejemplo los subensamblajes, 
 
3. Productos terminados. El inventario de productos terminados está compuesto 
por los productos completos que se van a vender, como por ejemplo los asientos 
de un bar, el pan o las galletas. 
 
La mayoría de los inventarios se ajusta a una de éstas categorías generales, 
aunque el tamaño de cada una de ellas varía considerablemente, dependiendo de 
las características especificad del negocio o el sector que se trate.  
 
 
 
 
 
                                                          
3
 VIDAL HOLGUIN, Carlos Julio. Fundamentos de gestión de inventarios. Cali: Universidad del 
Valle, 2010. p. 4-5  
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Costos de inventario 
 
Los inventarios traen consigo una serie de costos. Pueden formar parte de éstos 
costos los siguientes: 
 
 Dinero 
 Espacio 
 Mano de obra para recibir, control la calidad, guardar, retirar, seleccionar, 
empacar, enviar y responsabilizarse. 
 Deterioro, daño y obsolescencia 
 Hurto 
 
Por lo general, los costos de inventarios se clasifican como costos de pedido y 
costos de almacenaje. Los costos de pedido, o adquisición, se producen 
independientemente del valor real de las mercancías. Tales costos comprenden  
los salarios de quienes compran el producto, los costos de despacho, etc.  
 
Los costos de almacenaje comprende los costos del capital inmovilizado en el 
inventario (costo de oportunidad del dinero), los costos de almacenamiento, por 
ejemplo el alquiler, y los costos de manejo del producto, entre ellos, los del equipo, 
el personal de bodegas y de mantenimiento de existencias, las pérdidas o 
desperdicios de existencias, los impuestos, etc. 
 
Inventario obsoleto 
 
Todo encargado de inventarios que haya tenido que quitar de en medio repetidas 
veces existencias que se mueven realmente despacio o que están totalmente 
muertas, o que esté desesperado por falta de espacio debido a que el inventario 
obsoleto devora más y más metros cuadrados, sabe que tales artículos 
“simplemente deben salir”. 
 
Porque se le ha dicho que no salga de él  
 
¿Por qué se encuentran aún allí las existencias muertas? Las tres razones que se 
ofrecen con mayor frecuencia para que no se puedan salir del producto en 
cuestión son las siguientes: 
 
 Ya se ha pagado 
 Se puede utilizar algún día 
 Se puede vender algún día 
 
Estas explicaciones parecen lógicas y la idea de eliminar las existencias muertas 
parecería contraria a la intuición. En verdad, existen algunos problemas prácticos 
muy reales para arrojarlos simplemente al contenedor de los desperdicios. 
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Problemas para convencer a los niveles decisorios de que “debe salir” 
 
Quienes toman las decisiones en una empresa suelen hallar difícil eliminar el 
inventario muerto porque esto puede afectar de manera adversa los balances y 
disminuir recursos que se consideran valiosos para obtener préstamos. 
 
 Impacto de la eliminación. Todo lo que aparezca como activo en los balances 
tiene un valor contable. Dicho valor, consistente en el costo original de un artículo 
menos la depreciación, se denomina “valor en libros”. No importa que el artículo 
en realidad carezca de valor ya sea para el cliente o como parte de un proceso de 
fabricación. Si tiene un valor de un dólar en libros, la eliminación del inventario 
muerto tiene consecuencias contables para nuestra organización. 
 
Si vendemos inventario muerto con valor monetario con un gran descuento, lo 
desechamos o lo donamos a obras de beneficencia, inmediatamente tendremos 
que suprimir su valor en libros, lo cual, por supuesto, tendrá un impacto negativo 
sobre los estados financieros. 
 
Si la organización es reacia a hacer ajustes extraordinarios en los balances y 
nunca o rara vez suprime el inventario muerto, puede ser bastante difícil 
convencer a quienes toman las decisiones de deshacerse de tales artículos. El 
nivel decisorio no estará dispuesto a “asumir el golpe sobre los libros” 
 
En consecuencia, las compañías a veces mantienen existencias muertas en 
depósito con el fin de conservar este valor artificial en los libros. Éste es un 
aspecto sobre el cual la mayoría de quienes se encargan de manejar inventario no 
tienen control directo alguno. Sin embargo, los siguientes argumentos pueden 
contrarrestar la necesidad de mantener los valores de inventario artificialmente 
altos. 
 
Argumentos en favor de salir de las existencias muertas 
 
Es posible presentar argumentos sólidos en favor de salir de las existencias 
improductivas, entre ellos la recuperación de espacio, un mejor uso de la mano de 
obra y el equipo, y una reducción de costos asociados con el mantenimiento de 
inventario inmóvil. 
 
 Recuperación de espacio. 
 
En cuanto a la utilización del espacio, deben tenerse presentes algunos hechos 
matemáticos simples: 
 
- La multiplicación del largo con el ancho de un artículo señala el número de 
metros cuadrados que ocupa un artículo. 
 20 
 
- La multiplicación del largo por el ancho por la altura de un artículo señala el 
número de metros cúbicos de espacio que ocupa. 
 
Si se calculara el espacio cúbico que absorbe el producto muerto, se contaría con 
un poderoso argumento en favor de salir de tal inventario. Para reforzar éste 
argumento, podría preguntarse al director financiero de la organización cuánto 
paga la compañía por metro cuadrado de alquiler. La multiplicación del total de 
metros cuadrados que consumen los productos muertos por el valor del alquiler 
por metro cuadrado suele dar como resultado una cifra en dinero verdaderamente 
reveladora. 
 
 Utilización eficiente de los recursos de mano de obra y maquinaria 
 
El inventario obsoleto no solo ocupa una gran cantidad de espacio, sino que 
también puede convertirse en obstáculo para los trabajadores. La movilización 
repetida de productos obsoletos para retirarlos del camino perjudica el empleo 
eficiente del tiempo tanto de la mano de obra como de las maquinas. 
 
Con demasiada frecuencia, a tratar de argumentar en contra de conservar las 
existencias obsoletas, los encargados de los inventarios mencionan generalidades 
como “gastamos mucho tiempo en mover esas cosas de un lado a otro”. ¿Qué 
tanto es “mucho tiempo”? ¿Es una hora al día? ¿Cuatro horas a la semana? Sin 
cifras concretas los argumentos suenan vacíos. 
 
Como han anotado muchos autores de temas empresariales, “No es posible 
controlar aquello que no se mide”. Hay dos cosas que deben hacerse para obtener 
cantidades concretas en cuanto a tiempo y dinero: 
 
- Durante cada semana en el transcurso de un mes, cada vez que usted o su 
personal tengan que quitar de en medio productos muertos, mida la cantidad de 
trabajo directo que se invierte en tal esfuerzo. Recuerde que si dos trabajadores 
laboran juntos para mover los artículos y trabajan durante quince minutos, esto 
representa quince minutos por dos, es decir, treinta minutos de trabajo directo. 
 
- Al final del mes, divida por cuatro la cantidad total de horas de trabajo para 
establecer el promedio semanal. Para determinar la cantidad de trabajo anual que 
supone mover existencias muertas, multiplique el promedio semanal por el número 
de semanas en el año en que funciona la compañía. 
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 Reducción de los costos de mantener inventario (factor K) 
 
El factor K representa el número de centavos por dólar de inventario que una 
compañía gasta al año para mantener su inventario. Por lo general se expresa 
como porcentaje. En otras palabras, un factor K del 25 por ciento significa que se 
gastan 25 centavos por dólar de inventario al año para mantenerlo. Un artículo de 
un dólar que se mantenga en los estantes durante un año cuesta 25 centavos ese 
año, un total de 50 al final del segundo año, y un total de 75 centavos al final del 
tercer año y así sucesivamente. 
 
 
Métodos de eliminación 
 
Existen varias formas de deshacerse de las existencias muertas: 
 
 Vender a precio de costo 
 Elevar temporalmente las comisiones de personal de ventas 
 Rebajar el precio 
 Devolver al proveedor 
 Donarlas 
 Darles de baja 
 Subastarlas 
 
 
Es importante recordar un principio general con respecto a persuadir a los niveles 
decisorios acerca de algo. De ordinario, cuando los informes o cualquier otra 
información ascienden por la cadena de mando, el detalle disminuye en cada 
nivel. Por lo general, cada nivel superior desea ver una cantidad de información 
menor para tomar una decisión. Debe evitarse proporcionar solamente datos 
mínimos al presentar argumentos en relación con las existencias muertas. En esta 
oportunidad debe dejarse que los detalles hablen por si solos.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
4
 MULLER, Max. El inventario como objeto tangible e intangible y el inventario como dinero. En: 
Fundamentos de Administración de Inventarios. Bogotá: Norma, 2005. p. 218-319 
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4.2 MARCO CONCEPTUAL 
 
 
 Almacén 
 
El almacén puede definirse como un local comercial destinado al almacenaje de 
bienes, o sea, un espacio físico en que se depositan materias primas, productos 
semiacabados y terminados a la espera de ser transferidos a otro eslabón de la 
cadena de suministro. 5 
 
 Almacenamiento 
 
Son aquellos lugares donde se guardan los diferentes tipos de mercancía. Son 
manejados a través de una política de inventario. Esta función controla físicamente 
y mantiene todos los artículos inventariados. Al elaborar la estrategia de 
almacenamiento se deben definir de manera coordinada el sistema de gestión del 
almacén y el modelo de almacenamiento. 6 
 
 Aprovisionamiento 
 
El aprovisionamiento es una operación logística  que consiste en asegurar el 
abastecimiento de mercancías (stock) en una tienda para evitar así vacíos 
incomodos a los clientes. Deberá ser constante y habrá de hacerse en las mejores 
condiciones de conservación, a fin de cumplir con los objetivos del negocio.7 
 
 Inventario  
 
Se define inventario como como la acumulación de materiales que posteriormente 
serán usados para satisfacer una demanda futura.8 
 
 
 
 
 
                                                          
5
 BASTOS, Ana Isabel. Almacenaje de productos. En: Distribución logística y comercial. España: 
Ideas Propias, 2007. p. 10. 
 
6
 SILVA, ÁLVARO NORBERTO. logística de almacenamiento. [En línea]. Consultado el 28 de 
Noviembre de 2014. Disponible en: http://www.elprisma.com/apuntes/curso.asp?id=13575. 
 
7
 BASTOS. Op. Cit.,  p. 7. 
 
8
 MOYA, Marcos. Teoría de Inventarios. En: Investigación de operaciones. Costa Rica: Euned, 
1990. p. 19. 
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 Logística  
 
La logística es el proceso por el que la empresa gestiona de forma adecuada el 
movimiento, la distribución eficiente y el almacenamiento de la mercancía, además 
del control de inventarios, a la vez que maneja con acierto los flujos de información 
asociados. 9 
 
 Obsolescencia 
 
Entendemos por obsolescencia el atraso tecnológico que van sufriendo los 
equipos por la evolución constante de la tecnología que se puede adquirir en el 
mercado. Este atraso tecnológico implica necesariamente una peor fabricación, ya 
sea en calidad, en diseño o en cantidad, y un aumento en los costes de la misma 
o una disminución en los ingresos por venta.10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
9
 BASTOS. Op. Cit.,  p. 10. 
 
10
 ORTEGA, Julio.  Factores determinantes de la amortización. En: Introducción a la contabilidad de 
gestión. España: Comillas, 1999. p. 183. 
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5. DISEÑO METODOLÓGICO 
 
 
5.1 TIPO DE INVESTIGACIÓN 
 
De acuerdo al problema planteado anteriormente y para el logro de los objetivos, 
se requiere aplicar para el desarrollo de la propuesta una investigación de tipo 
descriptivo, puesto que “identifica formas de conducta y actitudes del universo 
investigado, establece comportamientos concretos y descubre y comprueba la 
asociación entre variables de investigación”11.  
 
Adicionalmente, éste tipo de estudio acude a técnicas específicas para la 
recolección de información, tales como la observación, la entrevista y el uso de 
cuestionarios, que proporcionarán información valiosa acerca del objeto de estudio 
a investigar. 
 
En el presente proyecto se desarrollará una metodología basada en tres etapas 
fundamentales para alcanzar el objetivo propuesto. Las etapas son las siguientes: 
Estructuración del proyecto, la ejecución del proyecto y la evaluación del 
proyecto.  
 
 
5.1.1 Estructuración del proyecto 
 
En la primera etapa del proyecto se ejecuta fundamentalmente la investigación del 
problema con el objetivo de generar un plan de desarrollo, el cual establece los 
lineamientos que se deben seguir para ejecutar adecuadamente el mismo, 
mediante técnicas de observación y recolección de datos del sistema informático 
SAP.  
 
 
5.1.2 Ejecución del proyecto 
 
Esta etapa del proyecto se refiere a desarrollar todos los procesos relacionados 
directamente con el objetivo del proyecto, es decir, reunir, organizar y analizar 
todos los datos y la información obtenida en la etapa anterior. Esta etapa es 
fundamental ya que en ella se realiza todo el tratamiento estadístico, que permite 
observar el estado actual y tomar decisiones, siguiendo el plan de desarrollo del 
                                                          
11
 MENDEZ, Carlos Eduardo. Metodología: diseño y desarrollo del proceso de investigación con 
énfasis en ciencias empresariales. México: Limusa, 2009. 
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proyecto establecido en la etapa anterior, con el fin de alcanzar la solución del 
problema de investigación planteado. 
 
 
5.1.3 Evaluación del proyecto. 
 
Esta es la etapa final del proyecto, la cual consiste en analizar, evaluar y presentar 
los resultados obtenidos en la etapa anterior; se busca determinar si al finalizar el 
proyecto, este cumplió con los objetivos propuestos al inicio del mismo. En adición 
a lo anterior, se presentan propuestas relacionadas a los resultados obtenidos, 
con el fin de plantear posibles planes de acción con respecto a las situaciones 
encontradas en el almacén general. 
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6. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
 
 
6.1 INFORMACIÓN GENERAL 
 
Razón Social: INGENIO RISARALDA S.A 
 
Identificación NIT: 8914017058 
 
Gerente General: César Augusto Arango Isaza 
 
Dirección: Km 2 Vía La Virginia-Balboa  
 
Actividad económica: El Ingenio Risaralda es una empresa dedicada a la 
elaboración de azúcares en sus diferentes presentaciones, endulzantes, camelo, 
miel, alcohol carburante y energía. Además los residuos que resultan de la 
fabricación de azúcar y etanol como bagazo, cachaza, ceniza de bagazo, hoja de 
caña y vinaza son utilizados en la producción de abonos orgánicos. 
 
 
6.2  RESEÑA HISTORICA 
 
 
La sociedad INGENIO RISARALDA S.A. se fundó en 1.973 con la participación 
inicial de la Federación Nacional de Cafeteros, COFIAGRO, el Instituto de 
Fomento Industrial-IFI-, la Corporación Financiera de Occidente y un grupo de 
propietarios de tierras de la región. En 1.978 se concluyó el montaje de la 
maquinaria y equipos y durante el segundo semestre de dicho año se hicieron las 
pruebas y ajustes con una molienda de 99.000 toneladas. En 1.979 se inició la 
operación propiamente dicha del complejo agroindustrial, Su molienda en 
promedio fue de 800 toneladas por día hábil. 
 
Una vez se crea en mayo de 1973 la Sociedad Anónima Ingenio Risaralda, la 
gerencia es asumida por el doctor José Ocampo Avendaño, quien continua con 
sus esfuerzos para darle forma a la nueva empresa en los frentes administrativo, 
financiero, agrícola y fabril. El resto del mencionado año se invierte en buscar 
tierras para el cultivo de la caña de azúcar, definir la compra de las maquinarias 
requeridas para beneficiar la materia prima y buscar el capital indispensable para 
financiar todas esas actividades. 
 
El 28 de julio de 1978, luego de terminar el montaje de la fábrica, se inauguró la 
planta industrial, en una ceremonia que contó con la presencia del primer 
mandatario de los colombianos Alfonso López Michelsen. Ese mismo día 
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empezaron las pruebas de producción, con la meta de moler inicialmente 2 mil 
toneladas diarias.12 
 
 
6.3 PRINCIPIOS CORPORATIVOS 
 
La información presentada a lo largo de todo este numeral, se ha transcrito 
textualmente, de acuerdo con los Principios Corporativos de la Empresa “Ingeniero 
Risaralda S.A”. 
 
6.3.1 Misión 
 
Transformar y aprovechar la caña de azúcar al máximo posible para obtener 
energía renovable y proporcionar bienestar, con base en un desarrollo sostenible. 
 
6.3.2 Visión 
 
En el 2020, ser el ingenio líder en Colombia en el aprovechamiento integral de la 
caña de azúcar, con responsabilidad social y ambiental. 
 
6.3.3 Organigrama 
 
Figura 1. Organigrama de la empresa 
 
 
 
                                                          
12 INGENIO RISARALDA S.A. Reseña histórica. [En línea]. Consultado el 15 de agosto de 2014. 
Disponible en: www.ingeniorisaralda.com. 
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Fuente: Ingenio Risaralda S.A 
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6.3.4 Proceso de Elaboración 
 
Figura 2. Proceso de la Elaboración de Azúcar del Ingenio Risaralda 
 
 
Fuente: Trabajo de grado Red Empresarial de la Caña Azucarera: Desarrollo y 
Competitividad para Risaralda. 
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7. DESARROLLO DEL TRABAJO 
 
 
7.1 INFORMACIÓN DEL INVENTARIO AL INICIO DEL PROYECTO 
 
7.1.1 Clasificación de los materiales en familias 
Después de recolectar la información del inventario de materiales del almacén 
(Julio de 2014), por medio de diferentes transacciones en el sistema SAP y 
clasificando los materiales de acuerdo a sus características se obtuvo la siguiente 
información, la cual representa la cantidad de ítems por familia: 
 
Tabla 1. Cantidad de ítems por familia 
 
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Se puede evidenciar que el gran porcentaje de ítems que posee el almacén, 
pertenecen principalmente a la familia de Maquinaría, después de éste 
encontramos a Rodamientos, Accesorios, Eléctricos y Tornillos con una cantidad 
de ítems relativamente similar; y el resto de las familias contribuyen con un 
porcentaje menor. 
 
Gráfica 1. Clasificación del inventario por familia 
 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
7.1.2 Clasificación de los materiales según su categoría de planificación 
 
Materiales de planificación VM 
 
Tipo de planificación dinámica y automática basada en promedios de consumo, por 
medio de la cual se actualizan los puntos de pedido de acuerdo al comportamiento 
de la demanda. La parametrización de esta se basa en un promedio ponderado de 
consumos de los últimos doce meses. Este tipo de planificación no es recomendable 
para materiales de baja rotación.   
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Materiales de planificación VB 
 
Materiales de tipo de planificación manual. Este tipo de materiales deben de ser 
revisados y analizados por el  Coordinador de Planificación e Inventarios de acuerdo 
al comportamiento de la demanda, modelo de planificación y  pronóstico del periodo. 
De acuerdo a esta información se procede a generar las solicitudes de pedido 
correspondientes de acuerdo al análisis. 
 
Materiales de planificación ND y/o vacías 
 
Son materiales que solicita directamente el usuario y deben de retirarse en un 
periodo no mayor a cinco (5) días hábiles, después de su ingreso al sistema, si estos 
son de tipo de clasificación consumo directo.13 
 
Es importante mencionar que los materiales con clasificación  ND no deberían estar 
en el inventario, teniendo en cuenta el procedimiento de planificación y control de 
inventarios, sin embargo se evidencia que éste no se está cumpliendo actualmente 
por parte de las diferentes áreas usuarias; como consecuencia se están 
administrando alrededor de 1.900 materiales que no son responsabilidad propia del 
departamento de logística de suministro, generando un gran impacto en el valor total 
del inventario. 
 
Gráfica 2. Clasificación del inventario según planificación 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
                                                          
13
 Tomado del procedimiento de planificación y control de inventarios del Ingenio Risaralda 
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7.1.3 Clasificación de los materiales según el área usuaria 
 
En la siguiente tabla podemos observar que no hay una relación directamente 
proporcional entre la cantidad de ítems de cada área y su valor en el inventario, es 
decir, en el caso puntual del departamento de molienda, que sin tener la mayor 
cantidad de ítems (877) es el área que más tiene impacto en el inventario del 
almacén con un 14,75%; caso contrario al área de fábrica que maneja la mayor 
cantidad de ítems y su participación es de tan solo 5,83%. 
 
Tabla 2. Valor del inventario por área 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Gráfica 3. Porcentaje de participación en el valor total del inventario por área  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
7.1.4  Materiales obsoletos  
 
La siguiente tabla indica la cantidad de ítems obsoletos y su valor por área,  al 
inicio del proyecto. 
  
Tabla 3. Cantidad de materiales Obsoletos por área  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Las razones por las cuales estas áreas poseen materiales obsoletos, es debido a 
que los mismos perdieron aplicación por cambio de tecnología en sus procesos o 
porque se cambió de maquinaria y quedaron los repuestos.  
 
 
7.2 IDENTIFICACIÓN DE MATERIALES DE BAJA ROTACIÓN  
 
 
Después de generar la base de datos completa del inventario actualizado del 
almacén, se realizó un filtro inicial de los materiales que no habían tenido 
movimiento en el sistema de información (SAP) durante los últimos cinco años, a 
partir de allí se realizó un segundo filtro por área, determinando que los 
departamentos a las cuales aplicaría la investigación  serian: MOLINOS, 
DESTILERÍA, CALDERAS, MAQUINARIA – COSECHA, ELABORACIÓN Y 
ELÉCTRICO, los cuales fueron seleccionados de acuerdo a los siguientes 
criterios:  
 
 Rotación de inventarios  
 Impacto en el valor total de inventario 
 Espacio físico ocupado 
 Deterioro de los materiales 
 
Finalmente se realizó un tercer filtro de los materiales que tienen un costo 
significativo en el valor total del inventario, se verificó físicamente su existencia y a 
continuación se generaron las actas de revisión de materiales de baja rotación que 
fueron entregadas al encargado de cada área. 
 
Ver anexo 1. Actas de revisión de materiales de baja rotación de cada área de la 
empresa. 
 
 
7.3 DEFINICIÓN DE MATERIALES OBSOLETOS Y PROCEDIMIENTO DE 
MATERIALES DE BAJA ROTACIÓN 
 
Después de la revisión de las actas de materiales de baja rotación por parte de 
cada jefe de área, se definieron los materiales que ya no tienen aplicación en la 
empresa y por lo tanto se clasificaron como obsoletos en el sistema de 
información SAP, por consiguiente quedan disponibles para su disposición final. 
Ver anexo 2. Actas de entrega de materiales obsoletos de cada área de la 
empresa. 
 
Adicionalmente, se definió una zona de almacenamiento para los materiales 
obsoletos (ver imagen 1 y 2), para su fácil identificación y visualización; en éste 
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sentido es importante mencionar que las estanterías que éstos materiales 
ocupaban quedaron disponibles para su utilización. 
 
 
Imagen 1                    Imagen 2 
 
 
7.3.1 Evolución de materiales obsoletos 
 
A continuación se observa cual ha sido el comportamiento de los materiales 
obsoletos de acuerdo al cronograma establecido en el proyecto, los cuales han 
tenido variaciones teniendo en cuenta la gestión realizada mediante las actas de 
entrega de materiales de baja rotación 
 
Al inicio del proyecto de gestión de materiales obsoletos en el almacén, se tenían 
en inventario $ 37.463.490,38, correspondiente al 26 de Julio del 2014; a partir de 
allí se inició la realización de las actas entregadas a los dueños de proceso 
relacionado con la revisión de materiales de baja rotación. 
 
De acuerdo a la definición de los materiales obsoletos por parte de los usuarios el 
inventario de materiales aumento a razón de $91.664.866,97, de los cuales se 
realizó una venta de $ 10.306.581,70, de materiales de maquinaría y cosecha al 
señor Carlos Arturo Serna el día 24 de Septiembre del 2014. 
 
Actualmente en el sistema SAP se encuentra un saldo de materiales obsoletos de 
$ 74.796.737,94, los cuales quedan disponibles para su disposición final. 
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Gráfica 4. Evolución en millones de materiales obsoletos 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Teniendo en cuenta que actualmente en la empresa no existe un procedimiento 
para realizar seguimiento a los materiales de baja rotación, a continuación se 
presenta una propuesta con el objetivo de que el área logística de suministro 
pueda determinar periódicamente que materiales de baja rotación se pueden 
definir como obsoletos y por consiguiente administrar efectivamente el inventario. 
 
7.3.2 Procedimiento de gestión de materiales de baja rotación 
 
 
1. RESULTADOS ESPERADOS 
 
- Formular la directriz correspondiente al control y seguimiento de materiales de 
baja rotación que permitan una administración efectiva de los mismos. 
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- Establecer las responsabilidades del área de Logística de Suministro y demás 
áreas usuarias en lo concerniente a inventarios y gestión de materiales de baja 
rotación. 
 
- Definir procedimientos y prácticas de administración y control de materiales de 
baja rotación que brinden información adecuada para la correcta y oportuna toma 
de decisiones, para respectiva determinación de materiales obsoletos. 
 
 
2. ALCANCE Y CAMPO DE APLICACIÓN 
 
Los cargos responsables de la aplicación de esta norma son: 
 
- Gerencia Administrativa 
- Jefe Logística Suministro 
- Líder de Almacén 
- Coordinador de Planificación e Inventarios 
- Jefes de fábrica, supervisores y planeadores 
 
 
3. CONDICIONES GENERALES 
 
GESTIÓN DE MATERIALES OBSOLETOS 
 
 
1. DEFINICIONES GENERALES 
 
 
OBSOLETOS:  
 
Materiales que existen físicamente en el inventario y que ya no tienen aplicación en 
la empresa. 
 
 
MATERIALES BAJA ROTACIÓN: 
 
Son materiales cuya rotación es mayor a 12 meses y no ha sido definido por el 
dueño de proceso como obsoleto. 
 
STOCK MINIMO:  
 
Cantidad de material estimada inicialmente por el Jefe de área responsable. Tiene 
como fin el adecuado funcionamiento de los procesos de ingenio y sirve como señal 
de aviso de desabastecimiento. Para calcularlo se debe tener en cuenta: el tiempo 
de reposición y rotación del inventario (historial de consumo). 
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STOCK MAXIMO: 
 
Es la cantidad máxima permitida que se debe tener en inventario de un material. 
Su cálculo se basa en la capacidad de almacenamiento, costo del material, 
cantidad mínima de despacho, tiempo de reposición y rotación del inventario. En el 
caso de requerir un inventario mayor al Stock máximo establecido, se debe tener 
justificación por parte del jefe de área responsable. 
 
1.1  PROCEDIMIENTO DE INVENTARIOS  
 
Todo código ingresado al sistema SAP deberá tener su ubicación definida, ya sea 
en estantería o en una ubicación temporal, este es un principio básico para la 
realización de inventarios y la identificación de ubicaciones. El proceso de 
inventarios consiste en verificar la fidelidad de lo que refleja el sistema respecto a 
lo que está físicamente almacenado en las bodegas a cargo de Logística de 
Suministro. 
 
Las fases para el procedimiento son cuatro: Preparación, conteo,   análisis del 
inventario y ajuste.  
 
1.2 ROTACIÓN DE INVENTARIOS 
 
1.2.1 POLITICAS DE ROTACIÓN DE INVENTARIOS 
 
- Todo material considerado no crítico para el proceso y que no presente 
movimiento durante un (1) año, será pasado a tipo de planificación ND, informando 
con anterioridad al respectivo dueño de proceso para actualización de la ficha 
técnica. 
 
- Los materiales en consignación considerados no críticos para el proceso y que no 
presenten rotación en un periodo de un (1) año, serán evaluados junto con el Líder 
de Compras y respectivo Analista para proceder a su devolución. 
 
 
1.2.2  GENERALIDADES 
 
 
Con el fin de controlar los materiales obsoletos y de baja rotación, el Coordinador de 
Almacén, bajo la coordinación del Líder de Almacén, deberá generar cada 6 meses 
un informe que permita identificar los días de almacenamiento de la mercancía 
desde su última fecha de entrada. 
 
Dentro de este informe se podrán identificar los materiales que presentan baja 
rotación. Con esta información, se procederá a realizar análisis con cada uno de los 
dueños de proceso para así definir si el material debe mantener su tipo de 
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planificación o esta debe ser modificada o en su caso se defina como material 
obsoleto.  
 
Para el control e identificación de los materiales considerados obsoletos, siempre 
que un equipo sea dado de baja, el Auxiliar I Control de Devolutivos y/o Jefe de 
Logística de Suministro, deberá solicitar al usuario un listado con los repuestos que 
hacen parte de este equipo para proceder a realizar actualización de la ficha técnica 
de material, identificarlos como obsoletos y proceder a su venta.  
 
 
1.2.3 PROCEDIMIENTO DE GESTIÓN DE MATERIALES OBSOLETOS 
 
 
Para la elaboración de los listados de revisión de materiales de baja rotación que van 
a ser revisados por los dueños de proceso para que definan la correcta aplicación de 
los materiales en sus procesos, se deben generar una serie de listados en unas 
transacciones del sistema SAP. 
 
Para los elementos administrados por WM, es necesario utilizar la transacción SQ01, 
en el módulo MARA_Y_VALOR2, ésta transacción nos brindará información como 
Descripción y código de los materiales, su unidad de medida, la ubicación de la 
referencia en el almacén y por último nos brindará la característica de planificación, 
que será una gran herramienta para el análisis. 
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El siguiente paso es ejecutar la transacción MCBE, el documento arrojará la 
información referente a los movimientos del material, tales como última entrada y 
último consumo de la referencia en el almacén, lo cual es la base principal para el 
análisis de materiales de baja rotación. 
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Seguidamente se debe proceder con recolectar la información específica del 
inventario actual (Stock) que posee el almacén de todas las referencias, para ello 
se debe utilizar la transacción MB5L. 
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Como último paso se procede a definir cuál es el valor ($) de los materiales en el 
sistema SAP, éste valor es el que impacta el inventario, además de definir el 
proceso asociado de todos los materiales, es decir el proceso o área que utiliza los 
materiales en la empresa, para ello se utiliza la transacción ZMMFICHAT. 
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Se deben unificar cada una de los informes recolectados en uno solo, con la 
información que nos interese, para ello se realiza un BUSCARV en la herramienta 
de Office Excel, con el código de material, y con base a éste se extrae toda la 
información que se requiera, tal como se muestra a continuación. 
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Finalmente se filtra la fecha del último consumo de los materiales por el periodo o 
año que se requiera analizar, del mismo modo con el proceso asociado para que 
de ésta manera se puedan elaborar las actas de revisión de materiales de baja 
rotación, para su futura revisión por los dueños de proceso. 
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8. CONCLUSIONES 
 
 
 Se evidencia que la cantidad de materiales de baja rotación es alta, 
representados en un 15% del inventario total, lo cual indica que no se están 
implementando acciones por parte de la empresa para gestionar los mismos. 
 
 Mediante las actas de revisión de materiales de baja rotación, por parte de 
cada dueño de proceso, se lograron identificar los materiales que ya no tienen 
aplicación en la empresa y por tanto se deben definir como obsoletos, para que 
posteriormente se defina su salida del inventario 
 
 La identificación de los materiales obsoletos permitió aumentar el espacio 
disponible de almacenamiento para la ubicación de nuevas referencias; teniendo 
en cuenta que el costo de administrar un material que no aporta valor al proceso 
es alto. 
 
 Durante el desarrollo del trabajo se observó la existencia de materiales que ya 
no tenían aplicación actual en el proceso y que generaban un gran impacto 
monetario en los indicadores de administración del inventario.  
 
 El procedimiento establecido para los materiales de baja rotación, permitirá 
realizar un seguimiento periódico a las referencias sin uso en el proceso, 
garantizando una adecuada gestión de las mismas. 
 
 Se evidencia la importancia de contar con el apoyo de la alta gerencia, los 
dueños de los procesos molinos, destilería, calderas, maquinaria, elaboración y 
eléctrico y demás personal involucrado para el éxito en los proyectos de mejora 
continua. 
 
 Con la ayuda de los dueños de proceso se logró identificar y actualizar la 
información de los materiales en el sistema informático SAP, en cuanto a 
referencias, descripciones y categorías de planificación. 
 
 Durante el desarrollo del trabajo se evidencio el movimiento de materiales de 
baja rotación por parte de las áreas, debido a que no tenían conocimiento de la 
existencia de estas referencias en el inventario. 
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9. RECOMENDACIONES 
 
 
 Implementar el procedimiento propuesto de gestión de materiales de baja 
rotación, con el fin de determinar periódicamente que materiales se deben 
clasificar como obsoletos y por consiguiente reducir el inventario; además se 
sugiere incluir el procedimiento en la documentación del sistema de gestión de 
calidad. 
 
 Se recomienda modificar los filtros de la revisión de las actas de baja rotación, 
referentes a tiempo de almacenamiento y costo en el inventario, con el fin de 
identificar nuevos materiales obsoletos. 
 
 Buscar alternativas para la disposición final de los materiales obsoletos, como 
venta a proveedores o contratistas, subastas, venta a chatarrerías. 
 
 Enviar informes periódicos del estado de los materiales ND por área, para que 
el usuario proceda a legalizar el material del inventario. 
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11. ANEXOS 
 
Anexo 1. Actas de revisión de materiales de baja rotación de cada área  
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Anexo 2. Actas de entrega de materiales obsoletos de cada área 
 
 
 
 
 
 
 
 56 
 
 
 
 
 
 
 57 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 58 
 
 
 
 
 
 59 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 60 
 
 
 
 
 61 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 62 
 
12. FECHA DE PRESENTACIÓN Y FIRMAS RESPONSABLES 
 
El Proyecto denominado “Elaboración de una propuesta de gestión de 
materiales de baja rotación en el almacén de la empresa “Ingenio Risaralda 
S.A” se firma a los 26 días del mes de  febrero del 2015. 
 
 
 
 
Firmas: 
 
 
 
 
 
 
 
 
Edwin Andrés Pinzón Restrepo            Luz Mery Martínez Carmona 
Código: 1088283906              Código: 1088286876 
Estudiante Ing. Industrial                 Estudiante Ing. Industrial 
 
 
 
 
 
Director Proyecto 
Diego Fernando Ordoñez Rosero 
Docente Universidad Tecnológica De Pereira 
 
 
